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^ PROCEDE DE PRODUCTION D'UN MATERIAU DE MOULAGE EN FEUILLE, MATERIAU DE MOULAGE EN 
^ FEUILLE RENFORCE PAR DES FIBRES AINSI PRODUIT ET COQUILLE DE PROTECTION DES ORTEILS 
POUR CHAUSSURE DE SECURITE REALISEE AVEC CE MATERIAU. 

knCe materiau de moulage en feuille est produit par le 
oScoupage d'un materiau composite de moulage, qui 
contient des fibres de renfort dispos6es dans une direction 
particuliere, en morceaux d'une fomne predetenminee, Tas- 
semblage des morceaux ^ plat, leur chauffage et leur com- 
pression. Ce materiau de moulage en feuille a une resis- 

tance accrue du fait de sa plus grande teneur en fibres de ^ 1 ^ 

renfort et ne perd ni fluidite nl aptitude au moulage car on ^ g ^ 

utilise pour la matrice une rteine ayant une masse molecu- 
laire plus faible. Le materiau de moulage en feuille peut 
done donner un objet ayant une excellente resistance m6* 
canique. 
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Proced^ de production d*un mat£riau de moulage en feuille, 
mat^riau de moulage en feuille renforce par des fibres ainsl 
produit et coqullle de protection des orteils pour chaussures de 
s£cttrit£ r^alisee avec ce materiau. 

La pr^sente invention concerae un proc6d6 de production 
d'un mat6riau de moulage en feuille, un mat^riau de moulage en feuille 
renforc^ par des fibres et produit h Taide de ce proc6d6 et une coquille 
de protection des orteils pour chaussures de s6ctu'it6 r£alis6e I'aide 
S de ce matdriau, 

Des fibres de verre, aussi bien courtes que tongues, ont 6U 
utilisdes comme fibres de renfort pour des objets moulds en rdsines de 
synthase. Comme exemples d'objets moulds contenant des fibres de 
verre tongues, on coimait des objets moulds du type ^ mat aldatoire 

10 dans lesquek de tongues fibres de verre sont dispersdes au hasard dans 
une matrice en rdsine de synthase, ceux du type dtoffes dans lesquels 
de tongues fibres de verre sont contenues dans une matrice en rdsine 
de synthase en dtant tissdes, et ceux du type ^ mat unidirectioimel qui 
contieiment de longues fibres de verre disposdes de manidre unidirec- 

IS tionnelle. 

Parmi ces objets moulds, ceux contenant des fibres courtes et 
ceux renforcds par des flbres longues du type k mat aldatoire ont une 
rdsistance aux chocs trop mddiocre pour satisfaire aux critdres concer- 
nant les coquilles de protection des orteils pour chaussures de sdcuritd 

20 tels que stipulds par exemple dans la norme de Tindustrie japonaise 
(norme JIS). Par ailleurs, les objets moulds renforcds par des fibres 
longues du type dtoffe et du type h mat unidirectionnel posent le 
probldme suivant : leur matdriau composite a une aptitude au moulage 
mddiocre du fait de sa faible fluiditd. de sorte que mSme si !e matdriau 

25 pouvait Stre mould, on ne pourrait souvent pas dviter un traitement 
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secondaire pour obtenir le produit final, ce qui conduit k une augmen- 
tation du coOt de fabrication. 

Le mat6riau destin6 aux coquilles de protection des orteils 
d'une chaussure de s6curitd, en r6sine, autoris6 par la norme JIS et 
fr^quemment utilise, a par exemple la structure monobloc repr6sent6e 
a la figure 4, qui comprend deux couches d*6toffe 1 constituant une 
ame et des couches al6atoires 2 (couches superficielles) sur les ext6- 
rieurs afin de donner laptitude au moulage et la fluidity voulues. 

(i) ns sont utilises pour des coquilles de protection des 
orteils de quaiit6 L (pour oravaux I6gers), ayant une resistance a la 
compression de 450 kg ou plus, et pour celles de quality S (pour 
tiavaux ordinaires) ayant une resistance h la compression de 1100 kg 
ou plus. Lors de la production d une coquille de protection des orteils 
d'une chaussure de sficuritfi en r6sine, !e mat6riau h utiliser doit etre 
correctement choisi en fonction de la quaUte recherch6e pour la 
coquille; plus pr6cis6ment, quand on produit une coquille de protec- 
Uon des orteils de quality L, il faut utiUser un mat6riau tel que d6crit 
ci-dessus qui contient des couches d'6toffe a 2 ou 3 nappes, tandis que 
lorsqu'on produit une coquille de protection des orteils de quality S, il 
faut utiliser un mat^riau contenant des couches d'etoffe i 4 ou 8 
nappes. Le mat6riau pour une coquille de quality S contient davantage 
de couches d*6toffe et il s'avfere done m6diocre en terme de remplissa- 
ge du moule et inf6rieur au matdriau destin6 h une coquille de quality 
L en ce qui concerae Faptitude au moulage et la fluidity; cela se 
traduit par une plus grande proportion de produits d6fectueux, mSme si 
la rigidit6 du matdriau lui-meme est am6lior6e. 

(ii) Le mat6riau servant a la production d*une coquille de 
protection des orteils doit etre correctement choisi en fonction de ce 
que Ton recherche h produire une coquille de quality L ou de quality S. 
Le mat6riau pour une coquille de qualit6 S est bien sQr plus coQteux 
que celui pour une coquille de quaUt6 L car il contient un plus grand 
nombre de couches d'6toffe de renfort. 

(iii) Quand on utilise pour la matrice une polyamide pr6sen- 
tant des propriads d'absorption de Feau et une excellente t6nacit6 pour 
les fibres de renfort, la quantity de fibres de renfort atteint de 48 h 
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54% et si Ics tissus h placer dans le moule ne sont pas mis en place 
avec precision, F^quilibre d'6coulement lots du moulage entre les 
couches dSme et les couches superficielles est perdu, ce qui donne un 
produit moul6 avec des marques de soudure et conduit h la fabrication 

5 d*une coquille ayant une resistance mediocre. Cela se traduit par une 
diminution de la resistance de la coquille du fait de Vabsorption d'eau 
ou par une resistance non uniforme de la coquille. 

La presente invention vise ^ proposer un proc6de de produc- 
tion d'un materiau de moulage en feuille, utile pour la production de 

10 coquilles de protection des orteils pour chaussures de security ou 
analogue, qui a une excellente aptitude au moulage et qui peut donner 
un objet mould ayant une grande resistance, un materiau de moulage 
en feuille et une coquille de protection des orteils pour chaussures de 
securite fabriquee a Taide de ce materiau en feuille. 

15 La presente invention resout les problfemes ci-dessus en 

proposant un procede de production d'un materiau de moulage en 
feuille, un materiau de moulage en feuille renforce par des fibres et 
produit a Taide de ce proc6de, et une coquille de protection des orteils 
pour chaussures de securite. 

20 Selon un premier aspect, la presente invention propose un 

procede de production d'un materiau de moulage en feuille comprenant 
I'assemblage de morceaux coupes faits dun materiau de moulage 
composite qui contient des fibres de renfort disposees dans une direc- 
tion particulifere, par exemple des pastilles produites par decoupage 

25 d'un materiau composite prepare par impregnation de fibres de renfort 
disposees de manifere unidirectionnelle avec une r6sine de synthese, ou 
des morceaux produits par decoupage d'une fibre tissee impregnee de 
resine de synthase, et chauffage et compression des morceaux coupes 
resultants pour former un materiau de moulage en feuille. 

30 Le materiau de moulage en feuille produit par le procede ci- 

dessus contient de 55 k 80% en poids de fibres de renfort. En outre, la 
resine qui constitue le materiau doit avoir une masse moieculaire 
comprise entre 10 000 et 25 000. II est souhaitable que la resine soit 
au moins une resine thermoplastique choisie dans le groupe compre- 

35 nant les polyamides, le poly(butylfene terephtalate) et le poly(sulfure 
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de phdnylfene) et que les fibres de renfort soient au moins une fibre 
choisie dans le groupe comprenant les fibres de verre, les fibres de 
carbone, les fibres aramides et les fibres mdtalliques. 

La coquille de protection des orteils pour chaussures de s6cu- 

5 rU6 de Tinvention est une coquille produite par moulage sous pression 
et chauffage du mat6riau de moulage en feuille renforc6 par des fibres 
d6crit ci-dessus. 

Selon un premier aspect, la prdsente invention propose done 
un proc6d6 de production d'un mat^riau de moulage en feuille compre- 

10 nant le d6coupage d'un mat£riau composite de moulage, qui contient 
des fibres de renfort dispos6es dans une direction particuli&re, en 
morceaux d*une forme pr6d6termin6e, Tassemblage des morceaux 
plat, et leur chauffage et compression. Les fibres de renfort contenues 
dans le mat6riau de moulage composite sont dispos^es de mani&re 

15 unidirectionnelle ou sont tissues, Le mat^riau de moulage composite a 
la forme de pastilles ou d'une feuille. Les morceaux obtenus par 
d6coupage du mat6riau composite de moulage ont une longueur de 3 i 
50 mm, une largeur de 1 ^ 40 mm et une 6paisseur de 0, 1 ^ 10 mm. La 
temperature et la pression employees pour la production du mat^riau 

20 de moulage en feuille valent respectivement de 210 2i 350°C et de 10 ^ 
80 kg/cm^. 

Selon un deuxi^me aspect, la pr^sente invention propose un 
matdriau de moulage en feuille renforc6 par des fibres, comprenant 
une matrice en r6sine et des fibres de renfort, dans lequel la quantity 

25 de fibres de renfort est comprise entre 55 et 80% en poids. La r6sine a 
une masse mol6culaire comprise entre 10 000 et 25 000. La r6sine est 
au moins une r^sine thermoplastique choisie dans le groupe compre- 
nant les polyamides, le poly(butyl6ne t6r6phtalate) et le poly(sulfure 
de ph6nylfene) et la fibre de renfort est au moins une fibre choisie dans 

30 le groupe comprenant les fibres de verre, les fibres de carbone et les 
fibres metalliques. Les fibres de renfort se pr6sentent sous la forme 
d'un 6toffe tiss6e ou tricbt^e. 

Selon un troisifeme aspect, la pr^sente invention propose une 
coquille de protection des orteils pour chaussures de s^curit^, produite 

35 par moulage sous pression et chauffage du mat^riau de moulage en 
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feuille renforce par des fibres de rinvention. 

La pr6sente invention sera mieux comprise k la lecture de la 
description d6taill6e suivante, k lire en r6f6rence aux dessins 
d*accompagnement dans lesquels : 
S la figure 1 est un suite de vues A k E illustrant les Stapes de 

production du mat^riau de moulage en feuille de la pr^sente invention, 
la figure 2 est une courbe montrant la relation entre le taux 
d'absorption d*eau et la resistance (resistance k la compression) 
observee dans des coquilles de protection des orteils pour chaussures 
10 de s6curit6, 

la figure 3 est une courbe montrant la relation entre la quantity de 
fibres de verre dans une coquille de protection des orteils et la 
resistance (resistance k la compression) de cette demifere, 

la figure 4 montre une vue en coupe d'un exemple de coquille de 
15 protection des orteils pour chaussures de security. 

Le proc6d6 de production d'un mat^riau de moulage en feuille 
selon la pr6sente invention va maintenant etre d^crit en details en 
reference k la figure 1. Un faisceau ou mat de fibres de renfort 2 
disposees de mani^re unidirectionnelle est impregne d'une r6sine de 
20 synthase pour former une feuille 1 ou une barre carr6e ou cylindrique 
(Fig. lA). 

Cette feuille ou cette baxrc est decoupee en pastilles 3 ou en 
morceaux de taille predetermine^ ayant par exemple une longueur de 
3 k 50 mm, une largeur ou un diam^tre de 1 ^ 40 mm et une ^paisseur 
25 de 0,1 21 10 mm (Fig. IB). 

Ces pastilles ou ces morceaux sont assembles et disposes 
(stratification) sur une dpaisseur pr6d6termin6e (Fig. IC), 

Les pastilles ou les morceaux ainsi assembles sont ensuite 
comprim^s en mSme temps que chauffes pour donner un mat6riau de 
30 moulage en feuille dans lequel les fibres de renfort sont dispos6es k 
plat et au hasard (Figs. ID, vue en plan et IE, vue en coupe). 

Ce matdriau de moulage en feuille stratifi6 contient une grande 
quantite de fibres de renfort disposees k plat et dans tous les sens (au 
hasard), de sorte que la coquille de protection des orteils fabriqu6e k 
35 Taide de ce mat6riau a une resistance aux chocs et une resistance k la 
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compression excellentes. 

Le mat al^atoire de la technique ant^rieure, pr6par6 par 
dispersion de fibres de renfort dans une r6sine de synthase de manifere 
al6atoire et uniforme peut 8tre compar6 ^ une boTte dans laquelle des 
5 crayons Oes fibres de renfort) sont plac6s au hasard et les espaces 
r^siduels sont remplis d'une r6sine de synthase. Par contre, on peut 
comparer le mat^riau de moulage en feuille de la pr6sente invention ^ 
un mat^riau produit par remplissage avec une r6sine de synthase de 
respace r6siduel d'une boite dans laquelle les crayons (qui correspon- 

10 dent aux fibres de renfort) sont dispos6s de mani^re unidirectionnelle 
puis r6-arrangement al6atoire des fibres. En consdquence, le mat^riau 
en feuille de la pr6sente invention contient une plus grande quantity de 
fibres de renfort et devrait done 6tre m6diocre en termes de fluidity. 
Toutefois, dans la pr6sente invention, on utilise pour la matrice une 

15 r6sine ayant une masse mol6culaire aussi faible que 10 000 k 25 000, 
de sorte que la fluidity du mat6riau et la resistance de Tobjet moul6 
produit k Taide de ce mat6riau peuvent 6tre augment6es. Quand la r6si- 
ne a une masse mol6culaire infdrieure ^ 10 000, la r6sine elle-mSme 
qui sert d'adh6sif pour les fibres de renfort a des propri6t6s m6cani- 

20 ques m^diocres, ce qui donne un mat6riau composite de resistance 
mediocre, alors que lorsque sa masse moieculaire depasse 25 000, le 
mat6riau en feuille resultant aura une fiuidite mediocre. 

La figure 3 montre que lorsque la quantite de fibres de 
renfort dans le materiau de moulage en feuille est inferieure h 55% en 

25 poids, il est difficile d'obtenir la resistance mecanique normalisee de 
1500 kg [1100 kg (resistance de la norme JIS) x facteur de securite], 
alors que lorsqu'elle depasse 80% en poids, la quantite de r6sine est 
trop faible et I'effei de collage de la rdsine sur les fibres de renfort est 
mauvais, de sorte que le materiau de moulage en feuille resultant aura 

30 une resistance mediocre et une aptitude au moulage mediocre du fait 
de sa trop grande teneur en fibres de renfort. 

Des exemples de matrice de resine et de fibres de renfort 
permettant de former le materiau de moulage composite sont les 
suivants : 

35 pour la resine (matrice) : resines thermoplastiques, par exemple des 
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polyamides (comme le Nylon 6, le Nylon 66 et le Nylon 12), le poly- 
propylene (PP), le polycarbonate (PC), le poly(butylene ter6phtalate) 
(PBT), le poly(sulfure de ph^nylene) (PPS) el le poly(ether 6ther 
c6lone) (PEEK), parmi lesquels ce sont le Nylon 6, le poly(butyl^ne 

5 ter6phtalate) (PBT) et le PPS qui sont pr6{6r6s en raison de leur faible 

viscosity qui conduit h une excellente aptitude au moulage. 
pour les fibres de renfort : les fibres de verre (GF), les fibres de 
carbone (CF), les fibres aramides, les fibres metalliques, etc. 

Quand on produit le matdriau en feuille renforc6 par des fibres de 

10 la prdsente invention en chauffant et comprimant le mat6riau 

composite ci-dessus, la temperature h utiliser est de 210 h 350°C. 
Quand cette temperature est inferieure k 210°C, cela prendra trop de 
temps pour faire fondre la resine ou bien la r6sine ne sera parfois pas 
fondue, suivant le type de resine dont il s*agit. Quand au contraire la 

15 temperature depasse 350°C, il se produit une grande variation des 
proprietes mecaniques du materiau en feuille en raison de la 
decomposition thermique des resines. 

La pression h utiliser pour la production de ce materiau vaut de 10 
h 80 kg/cm^. Quand la pression est inferieure k 10 kg/cm^, il se 

20 produit des lacunes remplies d'air (bulles) du fait de cette pression 

trop basse, alors que lorsque la pression depasse 80 kg/cm^, le 
materiau en feuille va developper des contraintes internes en raison de 
cette pression excessive qui lui est appliquee, ce qui conduira a son 
gauchissement ou h des defauts d'uniformite de son epaisseur. 

25 Le materiau de moulage en feuille ainsi produit pent 6tre utilise 

conune materiau commun pour des coquilles de protection des orteils 
de qualite L ou de qualite S, ce qui evite de devoir effectuer un choix 
correct du materiau en fonction de la qualite de la coquille alors que 
ce choix etait inevitable dans la technique emterieure. En outre, le 

30 materiau de moulage en feuille de la presente invention donne des 

objets fiables, sans variations de la resistance mecanique. 

De surcroit, on peut produire un materiau de moulage en feuille 
ayant une resistauice encore plus grande si on utilise le materiau de 
moulage en feuille de la presente invention pour les couches aieatoires 

35 (superficielles) 5 de la figure 4 et si on place une couche 
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d*6toffe (renfort) 4 entre ces couches al6atoires 5. 

On a examine des coquilles de protection des orteils produites h 
Faide de Nylon 6 renforc6 par des fibres de verre, matdriau le plus 
couramment utilise conune mat^riau composite pour les coquilles de 

S protection des orteils des chaussures de s6curit£, et les r^sultats de 

cette 6tude sont donn6s dans le Tableau I. 

Le terme de "mat^riau de la technique ant^rieure" utilise dans le 
Tableau I designe le materiau repr6sent6 a la figure 4, dans lequel un 
stratifie k huit couches de materiau polyamide en feuille contenant une 

10 etoffe tissue particulifere de fibre de verre est utilise pour la couche 

d*6toffe 4 et un materiau composite & base de Nylon 6 contenant 45% 
de fibres de verre de 5 cm de long (2 pouces), r6parties au hasard, est 
utilise pour les couches superficielles 5. 

Le teniie de "materiau de invention" utilise dans le Tableau I 

15 designe un mat6riau de moulage en feuille fait de Nylon 6 contenant 
70% en poids de fibres de verre d'une longueur de 25,4 mm, les 
conditions de production de ce materiau en feuille 6tant les suivantes : 
Dimensions des pifeces couples utilis^es pour la production de la 
feuille : 10 mm (largeur) x 25,4 mm (longueur) x 0,15 nun (dpaisseur), 

20 le materiau etant renforce de maniere unidirectionnelle. 

Dimensions et temperature du moule utilis6 pour la production de la 
feuille : 150 nmi x 300 mm x 3 nun (6paisseur), 250*'C. 

Pression de moulage pour la production de la feuille : 25 kg/cm^. 

25 

Dur6e du moulage : 30 minutes. 
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TABLEAU I 



COMPARAISON DE LA RESISTANCE A LA COMPRESSION DES 
DIVERSES COQUILLES DE PROTECTION DES ORTEILS 
(resistance laissant un jeu de 22 mm deuns les coquilles) 



type de mat^riau 


maximum 


minimum 


moyemie 


notme JIS 


quality 
L 


mat^riau de 
I'art ant^rieur 


900 kg 


580 kg 


730 kg 


450 kg 


mat6riau de 
I'invention 


977 kg 


740 kg 


870 kg 


quality 
S 


mat^riau de 
I'art ant^rieur 


2040 kg 


1630 kg 


1930 kg 


1 100 kg 


matdriau de 
rinvention 


2290 kg 


1970 kg 


2060 kg 



Comme il ressort des r6sultats doim6s dans le Tableau I, le 
mat^riau de la pr^sente invention a une aptitude au moulage et une 

20 fluidity excellentes et peut donner des objets moulds ay ant des resis- 
tances m^aniques stables. 

La resistance ^ la compression de la coquille de protection 
des orteils est diminuee par I'absorption d'eau, comme par exemple la 
sueur du pied. Une absorption d'eau plus importante donne une 

25 diminution plus importante de la resistance k la compression. Ces 
resultats apparaissent h la Fig. 2. Si on compare la resistance h la 
compression d*une coquille de protection des orteils fabriquee avec le 
materiau de la presente invention et celle des coquilles de protection 
des orteils fabriquees avec le materiau de la technique anterieure poiu" 

30 chaque valeur d'absorption d'eau (%), on peut voir que la premifere 
coquille de protection des orteils, qui a une teneur en resine plus 
faible et une teneur en flbres de renfort plus grande, est bien superieu- 
re h la deuxieme coquille de protection des orteils en terme de resis- 
tance h la compression. 

35 La Fig. 3 montre la relation entre la quantite de fibres de 
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verre contenues dans une coquille de protection des orteils fabriqu6e k 
Taide du mat^riau de moulage en feuille renforc6 par des fibres de 
verre et sa resistance (resistance k la conq>ression). 

Le materiau et les conditions de moulage employes pour la 
production des coquilles de protection des orteils sont les suivants : 
mat6riau : fibre de verre (25.4 mm de long) / feuille de PA6 de 3 mm 
d'6paisseur. 

conditions de moulage : 



Comme il ressort de la figure 3, on peut produire une 
coquille de protection des orteils bien sup6rieure h celles de la techni- 
que ant^rieure en terme de resistance k la compression si on utilise le 
materiau de moulage en feuille renforce par des fibres de la pr6sente 
invention. 

Comme d^crit ci-dessus, le mat^riau de moulage en feuille 
renforc6 par des fibres produit h I'aide du proc^de de la pr^sente 
invention a une resistance mecanique eievee et une excellente aptitude 
au moulage, de sorte que des coquilles de protection des orteils pour 
chaussures de securite fabriquees Faide de ce materiau de moulage 
en feuille ont une resistance k la compression particuli&rement excel- 
lente. 

n est bien entendu que la description qui precede n'a ete 
donnee qu'h titre purement illustratif et non limitatif et que des varian- 
tes ou des modifications peuvent y Stre apportees dans le cadre de la 
presente invention. 



prechauffage de la feuille : 370° C pendant 210 secondes 
temperature du moule : 130°C 
pression de moulage : 550 kg/cm^ 
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REVENDICATIONS 



10 



15 



20 



25 



1. Proc^6 de production d'un matdriau de moulage en feuille, 
caract6ris6 en ce qu'il comprend le d^coupage d'un mat6riau composite 
de moulage, qui contient des fibres de renfort dispos6es dans une 
direction particulitee, en morceaux d'une forme pr6d6termin6e, 
Tassemblage des morceaux ^ plat, leur chauffage et leur compression. 

2. Proc6d6 de production d'un mat^riau de moulage en feuille 
selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que les fibres de renfort 
contenues dans le mat^riau de moulage composite sont dispos6es de 
manifere unidirectionnelle ou sont tiss6es. 

3. Proc^6 de production d'un mat^riau de moulage en feuille 
selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 en ce que le mat6riau de 
moulage composite a la forme de pastilles ou d'lme feuille. 

4. Proc6d6 de production d'un matdriau de moulage en feuille 
selon Tune quelconque des revendications 1^3, caract6ris6 en ce que 
les morceaux obtenus par d6coupage du mat6riau composite de moula- 
ge ont une longueur de 3 50 mm, une largeur de 1 ^ 40 mm et une 
6paisseur de 0,1 k 10 mm. 

5. Proc6d6 de production d un matdriau de moulage en feuille 
selon Vune quelconque des revendications I k 4, caract6ris6 en ce que 
la temperature et la pression employ6es pour la production du mat6riau 
de moulage en feuille valent respectivement de 210 k 350*'C et de 10 h 
80 kg/cm^. 

6. Mat6riau de moulage en feuille renforc6 par des fibres, 
comprenant une matrice en r6sine et des fibres de renfort, caract6ris6 
en ce que la quantity de fibres de renfort est comprise entre 55 et 80% 
en poids. 

7. Mat6riau de moulage en feuille renforc6 par des fibres 
selon la revendication 6, caract6risd en ce que la rdsine a une masse 
moieculaire comprise entre 10 000 et 25 000. 

8. Mat6riau de moulage en feuille renforc6 par des fibres 
selon la revendication 6 ou 7, caract£ris6 en ce que la rdsine est au 
moins une rdsine thermoplastique choisie dans le groupe comprenant 
les polyamides, le poly(butyl&ne t6r6phtalate) et le polyCsulfiire de 
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ph6nylfene) et la fibre de renfort est au moins une fibre choisie dans le 
groupe comprenant les fibres de verre, les fibres de carbone et les 
fibres mdtalliques. 

9, Mat6riau de mouiage en feuille renforc6 par des fibres 
5 selon Tune quelconque des revendication 6^8, caract6ris6 en ce que 

les fibres de renfort se pr6sentent sous la forme d'une dtoffe tissue ou 
tricot6e. 

10. Coquille de protection des orteils pour chaussure de s6cu- 
rit6, produite par mouiage sous pression et chauffage du mat6riau de 

10 mouiage en feuille renforc6 par des fibres de Tune quelconque des 
revendication 6^9. 
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Fig. 1 

FIG. lA 2 
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